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© Verfahren zur Herstellung eines Rahmens fur ein Fahrzeug 
© Ein Hilfsrahmen (1), beispielsweise ein Hinterachstra- 

gerfurein Kraftfahrzeug, besteht aus Quer- und Langstra- 

gern (2, 3), die uber Knotenelmente (4) aus einem Leicht- 

metall-GuBwerkstoff miteinander verbunden sind. Die 

Verbindung der Knotenelemente (4) mit den Tragern (2, 3) 

erfolgt durch FormschluB mittels Magnetumformen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Rahmens fur ein Fahrzeug. 

Die Verbindung der einzelnen Trager bekannter Rahmen 5 
rnit Knotenelementen erfolgt bevorzugt durch Verschwei- 
Bung, wodurch sich lange Fertigungszeiten und hohe Her- 
stellkosten ergeben (EP 0 146 716 Bl). Gefugeveranderun- 
gen im Verbindungsbereich konnen eine Festigkeitsminde- 
rung bewirken. Die im Fahrzeugbau ebenfalls vereinzelt an- 10 
gewandten Klebeverbindungen sind zeitaufwendig und er- 
fordern ein hohes MaB an ProzeBsicherheit. 

Aufgabc dcr Erfindung ist es, ein Verfahren zur cinfachen 
und kostengiinstigen Herstellung eines Rahmens fur ein 
Fahrzeug bereitzuslellen. 15 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 
gelost. 

Kerngedanke der Erfindung ist es, Knotenelement und 
Trager durch Magnetumformen miteinander zu verbinden. 
Beim Magnetumformen wird mit einen Elektromagneten, 20 
der die Verbindungsstelle beruhrungslos und beispielsweise 
ringformig umschlieBt, impulsartig ein Magnetfeld erzeugt. 
Durch Wechselwirkung mit dem Werkstiick (Knotenele- 
ment oder Trager), in dem ein starker elektrischer Strom in- 
duziert wird, erfolgt eine schlagartige Kaltumformung des 25 
Werkstiickes, die vom Elektromagneten weg gerichtet ist. 
Das Verfahren an sich ist beispielsweise in der Druckschrift 
Robert N. Stauffer, Electromagnetic Metalforming, Manu- 
facturing Engineering, Februar 1978, Seiten 74 bis 76, be- 
schrieben. 30 

Durch die Verbindungstechnik des Magnetumformen s 
wird eine hohe, reproduzierbare MaBhaltigkeit der Verbin- 
dung sowie wegen der Beruhrungslosigkeit eine sehr gute 
Oberflachenqualitat erreicht. AuBerdem bietet das Magnet- 
umformen die Moglichkeit, unterschiedliche Materialien 35 
miteinander zu verbinden, von denen lediglich eine Kompo- 
nente aus einem elektrisch gut leitenden Material bestehen 
muB. 

Durch das Verfahren gemafi Anspruch 1 konnen Knoten- 
elemente beispielsweise aus einem Leichtmetall-GuBwerk- 40 
stoff (Anspruch 2) mit Tragern aus beliebigen Werkstoffen 
verbunden werden. Das Knotenelement kann durch Kokil- 
lenguB oder DruckguB mit weitreichenden Moglichkeiten 
hinsichtlich der Formgebung gestaltet werden und zeichnet 
sich durch ein niedriges Eigengewicht aus. 45 

Die Trager bestehen z. B. aus Stahl, aus Edelstahl, aus 
Leichtmetall (Anspruch 3) oder KunststolT (Anspruch 4), 
insbesondere faserverstarktem Kunststoff und sind bevor- 
zugt Strangprofile (Anspruch 5). Auch langsnahtge- 
schweiBte Rohre aus einem Leichtmetall werkstoff konnen 50 
vorteilhaft als Trager eingesetzt werden. Der Querschnitt 
von Tragern aus Leichtmetall kann beispielsweise durch ein 
Innenhochdruck-Umform verfahren individuell geformt 
werden. 

Auch bei der Verbindung gleicher Materialien kann durch 55 
das Magnetumformen eine deutliche Reduzierung der Her- 
stellkosten und der Fertigungszeit gegeniiber einem perso- 
nal- und zeitaufwendigen SchweiBverfahren erfolgen. 
Durch die Kaltumformung entstehen im Unterschied zu 
SchweiBverbindungen keine Gefugeveranderungen im Ver- 60 
bindungsbereich, die eine Festigkeitsminderung bewirken 
konnen. 

Gegeniiber konventionellen SchweiBverbindungen erfor- 
dern die Verbindungsstellen zwischen Trager und Knoten- 
element eine ausreichend groBe Uberlappungsflache fur eine 65 
formschliissige Verbindung. Hierzu sind beispielsweise ge- 
maB Anspruch 6 am Knotenelement Flansche vorzusehen, 
auf die die rohrartigen Trager aufzustecken sind. Gleichwir- 



kend konnen die Trager in das Innere des Knotenelementes 
eingesteckt. werden, wie dies z. B. bei Tragern aus Kunst- 
stoff erforderlich ist. 

Vorsprunge, Kerben und dergleichen in Trager und/oder 
Flansch des Knotenelements bewirken nach erfolgter Ma- 
gnetumforrnung einen verbesserten FormschluB (Anspruch 
7). Durch entsprechende Ausgestaltung dieser formschluB- 
erzeugenden Einrichtungen kann je nach den auftretenden 
Beanspruchungen eine ausreichend hohe Belastbarkeit der 
Verbindung gegeniiber Torsion, Biegung und Druck/Zug er- 
reicht werden. Durch die Steck verbindung wird auBerdem 
selbsttatig eine definierte Montagelage erreicht. 

Mit dem crfindungsgemaBcn Verfahren konnen Rahmen 
aller Art fiir Fahrzeuge verschiedenster Gattungen herge- 
stellt werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann beispielsweise die 
bislang bei sog. "Spaceframes" (z. B. EP0 146 716 Bl) an- 
gewandte Verbindungstechnik des Klebens oder Schwei- 
Bens ersetzen (Anspruch 8). Damit ergeben sich entschei- 
dende Vorteile hinsichdich der Herstellkosten. 

Eine weitere Anwendung sind Hilfsrahmen fiir Kraftfahr- 
zeuge (Anspruch 9), beispielsweise Hinterachstrager. 

Auch Rahmen fur einspurige Fahrzeuge (Anspruch 10), 
wie z. B. Rahmen fur Fahrrader oder Motorrader, lassen sich 
durch das erfindungsgemaBe Verfahren herstellen. Bei den 
genannten Fahrzeugen mit ihren in der Regel sichtbaren 
Rahmen wirkt sich die beriihrungslose arbeitende Magnet- 
umformung besonders vorteilhaft aus, da z. B. bereits 
lackierte Trager und Knotenelemente ohne Verletzung ihrer 
sichtbaren Oberflachen miteinander verbunden werden kon- 
nen. 

Daruber hinaus laBt sich das erfindungsgemaBe Verfahren 
bei alien Arten von Fahrzeugen, wie Personen- oder Last- 
kraftwagen, Bussen, Anhangern und Schienen fahrzeugen 
anwenden, auch bei Flugzeugen oder SchifFen. 

Ein mogliches Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in 
der Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend naher er- 
lautert. Die einzige Figur zeigt einen erfindungsgemaB her- 
gestellten Hilfsrahmen in perspektivischer Ansicht. 

Ein in seiner Gesamtheit mit 1 bezeichneter Hilfsrahmen 
ist als Hinterachstrager eines Kraftfahrzeuges ausgebildet 
und nimmt verschiedene Elemente der Radaufhangung so- 
wie ein Hinterachsgetriebe auf (nicht dargestellt). Der Hilfs- 
rahmen 1 besteht im wesentlichen aus zwei Quertragern 2 
sowie zwei Langstragcrn 3, die in etwa senkrecht zueinan- 
der verlaufen. Die Trager 2 und 3 sind Rohre, bevorzugt 
Strangprofile oder langsnahtgeschweiBte Rohre aus Leicht- 
metall. Der in Fahrtrichtung FR hintere Quertrager 2 wird 
im In nenhochdruck-Um form verfahren umgeforrnt. Die An- 
bindung des Hilfsrahmens 1 an den Aufbau des Kraftfahr- 
zeuges erfolgt iiber nicht dargestellte Gummi-Metall-Lager, 
die jeweils an den vorderen und hinteren Enden derLangs- 
trager 3 in entsprechende Aufnahmen 6 eingesetzt sind. Der 
vordere Quertrager 2 weist einen Lagerbock 7 fur die An- 
bindung eines Hinterachsgetriebes auf, das sich zusatzlich 
in Aufnahmen 8 des hinteren Quertragers 2 abstiitzt. 

An der vorderen Seite des Hilfsrahmens 1 sind Quer- und 
Langstrager 2 bzw. 3 erfindungsgemaB durch Knotenele- 
mente 4 miteinander verbunden. Fahrtrichtungsabgewandt 
sind die Langstrager 3 durch Offnungen im hinteren Quer- 
trager 2 hindurchgesteckt und durch umlaufende SchweiB- 
nahte 5 kpnventionell mit diesem verbunden. 

Die Knotenelemente 4 werden in einem GuBverfahren 
hergestellt, sind spiegclbildlich gestaltet und weiscn jeweils 
zwei zylindrische Verbindungsflansche 15 fiir die Trager 2 
und 3 auf. Die Flansche 15 sind mit Stutzen 16 zur iiberlap- 
penden Verbindung mit den zylindrischen AnschluBflachen 
der Trager 2 und 3 versehen. Absatze 17 an den Flanschen 
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15 bilden definierte Anschlage fur die Trager 2 und 3. Im 
Bereich der Uberlappung wird durch Magnetumformen eine 
formschliissige Verbindung erzeugt. 

Hierzu ist aufgrund des geschlossenen Hilfsrahmens 1 ein 
Magnetumform-Werkzeug mit geteilten Spulen erforder- 5 
lich. 

Selbstverstandlich kann anstelle der konventionellen Ver- 
schweiBung auch der hintere Quertrager 2 an die Langstra- 
ger 3 iiber Knotenelemente im Magnetumformverfahren an- 
gebunden werden. io 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Rahmens fur ein 
Fahrzeug, der sich aus mehreren Tragern (2, 3) sowie 15 
wenigstens einem Knotenelement (4) zusammensetzt, 
wobei die Trager (2, 3) mit dem Knotenelement (4) 
durch Magnetumformen verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB das Knotenelement (4) aus einem Leichtme- 20 
tall-GuBwerkstoff besteht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zumindest ein Trager (2, 3) aus ei- 
nem Leichtmetall-WerkstofT besteht. 

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 25 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein 
Trager (2, 3) aus einem Kunststoffmaterial besteht. 

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
Trager (2, 3) von einem Strangprofil gebildet wird. 30 

6. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Knotenelement (4) 
wenigstens einen Flansch (15,16) zur Steck verbindung 
mit einem Trager (2, 3) aufweist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB Knotenelement (4) und/oder Trager (2, 3) 
formschluBerzeugende Einrichtungen zur Erhohung 
des Widerstandsmoments gegenuber Torsions-, Biege- 
und/oder Zug-/Druckbeanspruchungen aufweisen. 

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 40 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi der Rahmen ein 
"Spaceframe" eines Aufbaus oder eines Aufbauab- 
schnitts des Fahrzeugs ist. 

9. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Rahmen ein 45 
Hilfsrahmen (1) zur Aufhahme von Radfuhrungsele- 
menten und/oder Komponenten des Antriebssu-angs 
des Fahrzeugs ist. 

10. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Rahmen ein 50 
Rahmen eines einspurigen Fahrzeugs ist. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen , 
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